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@ Olbehalter und Verfahren zu seiner Herstellung 

57) Es wird ein Olbehalter vorgeschlagen, der zur Optimie- 
rung des Olhaushaltes eines Verbrennungsmotors oder 
eines Getriebes, insbesondere eines Automatgetriebes, 
geeignet ist, dabei ein geringes Gewicht aufweist und 
derart herstellbar ist, daf^ Beeintrachtigungen der Zuver- 
lassigkeit des Gesamtsystems praktisch ausgeschlossen 
sind, sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung. Dazu soil 
der Olbehalter derart ausgebildet sein, daf^ der Volumen- 
strom, der durch die wenigstens eine Einlaufdffnung (8) 
in den Olbehalter eintreten kann, stets grofSer ist als ein 
Volumenstrom, der durch die wenigstens eine Ablaufoff- 
nung (12) austreten kann, wobei der Olbehalter mehrteilig 
unter Verwendung wenigstens von zwei Kunststoffge- 
hauseteilen (1, 2, 3) gebildet ist, von denen wenigstens 
zwei Kunststoffgehauseteile untereinander durch Laser- 
schweilSen verbunden sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Olbehalter fiir Moto- 
ren und Getriebe, insbesondere Automatgetriebe fiir Kraft- 
fahrzeuee. 5 
[0002] Bei Kraftfahrzeugen ist es allgemein bekannt, den 
fiir die Schmierung und KiihLung des Motors crfordcrlichcn 
filkreislauf aus einem Olsumpf zu speisen, der sich in einer 
Olwanne unter dem Motor befindet. Dabei wird das Ol von 
einer Olpumpe aus der Olwanne gesaugt und mit Druck in 10 
ein Olkanalsystem des Motors eingespeist. Von den 
Schmier- und Spritzstellen tropft und rinnt das Ol in die Ol- 
wanne zuriick. Die Oberflache der Olwanne dient dabei zum 
Kiihlen des 01s, bei erhohtem KUhlungsbedarf wird vor- 
zugsweise in die Druckseite des Olkreislaufs ein gesonder- 15 
ter Olkiihler eingeschleift. 

[0003] Das Umlaufvolumen des Olkreislaufs sowie die 
zur ausreichenden Abkiihlung erforderliche Verweilzeit des 
Ols in der Olwanne bestimmen dabei das Olvolunaen. 
[0004] Andererseits ist es erwunscht, das Oivoiumen so 20 
klein wie mogHch zu halten, damit das Ol nach einem Kalt- 
start moglichst schnell seine Betriebstemperatur annimmt 
und die konstruktiv vorgesehenen Aufgaben iibernehmen 
kann. Weiterhin ist es zur Verbrauchsminderung erwiinscht, 
das Gewicht eines betriebsfahigen Motors, zu dem eben 25 
auch die Olfiillung gehort, moglichst gering zu halten. An- 
forderungen der Aerodynamik erfordem zudem, die Moto- 
ren moglichst klein zu bauen, insbesondere groBe Olwannen 
zu vermeiden. Insbesondere bei groBen Olvolumina ist fer- 
ner im Bereich der Olwanne ein zusatzliches Bauvolumen 30 
vorzusehen, da sich das Volumen des Olvorrats durch die 
Aufheizung des Ols in Folge der thermischen Ausdehnung 
erheblich vergroBert. Selbst bei maxiinaler Betriebstempe- 
ratur darf dabei der Olspiegel in der Olwanne nicht soweit 
ansteigen, daB die Gegengewichte der Kurbelwelle in den 35 
Olvorrat eintauchen. Ein solches Eintauchen wiirde zu ei- 
nem Aufschaumen des Ols fuhren und, wenn solcher Ol- 
schaum von der Olpumpe angesaugt wird, zu einem Zusam- 
menbrechen des Oldrucks und nachfoigend zu einem kapita- 
len Motorschaden fiihren. 40 
[0005] Zur Vermeidung dieser Probleme hat man insbe- 
sondere bei Hochleistungsmotoren in der Vergangenheit 
eine sog. Trockensumpfschmierung vorgesehen, bei der le- 
diglich eine sehr kleine Olwanne unter dem Motor vorgese- 
hen ist, aus der zuriick getropftes Ol durch eine Forder- 45 
pumpe in ein getrenntes Olreservoir auBerhalb des Motors 
gefordert wird. Die notwendige Abkiihlung des Ols sowie 
das Vorhalten einer ausreichend groBen Olmenge sowie ent- 
sprechender Ausdehnungsraum bei Erwarmung des Ols 
konnen in einem solchen getrennten Olreservoir technisch 50 
einfach vorgehalten werden. Ein solches Olreservoir kann 
zugleich mit einem Olkiihler kombiniert sein. Aus dem Ol- 
reservoir wird das Ol durch eine Dnickpumpe in den Ol- 
kreislauf des Motors eingespeist. Diese Losung erlaubt eine 
Minimierung des Bauvolumens des Motors sowie eine na- 55 
hezu optimale Auslegung des Olkreislaufs. NachteiHg bei 
dieser Losung ist jedoch der zusatzliche Bauaufwand fiir ein 
getrenntes Olreservoir, die entsprechenden I^itungen und 
die zusatzliche Olfordcrpumpc. Weiterhin ist die Oldruck- 
pumpe gesondert auszufiihren und kann nicht, wie sonst bei 60 
Fahrzeugen mit NaBsumpf schmierung, in den Kurbeltrieb 
integriert werden. Dies fiihrt im Ergebnis zu so erheblichen 
Mehrkosten, daB eine Trockensumpfschmierung heute fiir in 
GroBserie hergestellte Fahrzeuge nicht mehr in Frage 
kommt. 65 
[0006] Die vorgenannten Probleme, die sich bei Verbren- 
nungsmotoren ergeben, gelten sinngemaB auch fiir die nach- 
geschalteten Getriebe. Dabei ergeben sich jedoch weitere 
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Anforderungen zur Begrenzung des Olvolumens, da die Er- 
warmung des Ols auf Beti'iebstemperatur langsamer erfolgt, 
well eine innere Warmequelle wie durch die Verbrennung 
beim Motor entfallt und zudem noch starkere Beschrankun- 
gen hinsichtlich des verfiigbaren Einbauraumes bestehen. 
[0007] Dies gilt insbesondere bei Automatgetrieben, bei 
dcncn systcmbcdingt ein groBcrcr Olvorrat crfordcrlich ist. 
Dies liegt daran, daB bei einem Automatgetriebe der Olvor- 
rat nicht lediglich zur Schmierung der Lager und Zahnrad- 
paarungen erforderlich ist, sondem das Ol zudem zur hydro- 
dynamischen Ubertragung der Motorleistung auf das Ge- 
triebe iiber einen hydrodynamischen Drehmomentwandler 
dient und zudem als Hydraulikfliissigkeit fiir die Steuerung 
des Getriebes herangezogen wird. Dabei ist insbesondere zu 
erwahnen der Einsatz als Hydraulikfliissigkeit zur Herstel- 
lung der kraftschliissigen Ubertragung der Laniellen- und 
Bandbremsen, iiber die die Gange beim Automatgetriebe 
geschaltet werden. Da iiblicherweise bei einem vollautoma- 
tischen Getriebe insbesondere zum Einsatz in Pkw oder ge- 
iandegangigen Nutzfahrzeugen eine Schaitung unter Last 
erfolgt, d. h., ohne Unterbrechung des Kraftflusses, ist durch 
das Getriebeol zudem die Verlustwarme aufzunehmen und 
abzufiihren, die durch den Schlupf der Lamellen- und Band- 
bremsen durch die Drehzahldifferenz beim Schalten ent- 
steht. Aus diesem Grund werden fiir solche Automatge- 
triebe spezielle Ole verwendet, sog. ATF-Ole (Automatic 
Transmission Fluid). 

[0008] Zu den Eigenschaften solcher ATF-Ole gehort al- 
lerdings auch eine verhaltnismaBig groBe Warmeausdeh- 
nung und eine extreme Neigung zur Schaumbildung. In Zu- 
sammenhang mit den vorstehend beschriebenen Betriebsbe- 
dingungen ergibt sich nicht nur die Notwendigkeit eines be- 
sonders groBen Betriebstemperaturbereiches fiir das ATF- 
Ol, sondem in Verbindung mit der relativ hohen Wamieaus- 
dehnung die Notwendigkeit zusatzlichen Bauraumes. Dabei 
ist die Olwannengestaltung so vorzunehmen, daB unter kei- 
nen Betriebsumstanden der ATF-Pegel so weit steigt, daB 
die Zahnrader des Getriebes in den Olvorrat eintauchen. Die 
iaufenden Zahnrader wiirden dabei in kiirzester Zeit zu ei- 
nem so starken Aufschaumen des ATF-Ols fuhren, daB eine 
Funktion des Getriebes nicht mehr gewahrleistet ware und 
schwere Getriebeschaden zu erwarten sind. 
[0009] GroBe Olvolumina in Olwannen bringen allerdings 
den Nachteil mit sich, daB Betriebsstorungen dadurch auf- 
treten konnen, daB der Olvorrat in der Olwanne durch Fahr- 
zeugbewegungen hin- und herschwappt und moglicher- 
weise der Saugstutzen der Olpumpe kurzzeitig aus dem Ol- 
vorrat austauchen kann, was zu einem Zusammenbruch des 
Oldrucks mit entsprechenden Schaden fiihrt. Hiergegen ist 
es aus dem Bereich des Einsatzes von Verbrennungsmotoren 
in Booten und Schiflfen bekannt, die Olwanne so auszuge- 
stalten, daB Trennwande gebildet werden, die den Olwan- 
nenraum in mehrere Bereiche unterteilen, wobei die Berei- 
che in Stromungsverbindung zueinander stehen. Die Trcnn- 
wande verhindern, daB durch Wellenbildung oder peri- 
odische Bewegungen des Antriebs eine so starke Olverlage- 
rung auftritt, daB die Olpumpe freiliegt. Nachteilig bei einer 
solchen Losung ist jedoch der sehr hohe Aufwand fiir die 
HcrstcUung der Olwannen, der fiir einen Masscnmarkt wic 
Pkws nicht zu einem konkurrenzfahigen Preisniveau fiihren 
kann. Weiterhin fiihren solche Zwischenwandungen bei den 
im allgemeinen sehr flach ausgefiihrten Getriebeolwannen 
nicht zu wesentlicher Verbesserung. 

[0010] Aus EP 0 995 535 A2 und aus DE 198 60 357 Al 
ist ein LaserschweiBverfahren fiir Automatikgetriebe-Olfil- 
ter bekannt, bei dem zwei Filterhalbschalen aus Kunststoff 
fiir Automatikgetriebe-Olfilter aufeinandergelegt werden 
und uber ihren gemeinsamen Rand durch LaserHcht ver- 
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schweiBt werden, wobei eine Filterhalbschale aus laserlicht- 
durchlassigem Kunststoff und die andere Filterhalbschale 
aus laserlichtundurchlassigem Kunststoff besteht. Dabei 
wird der Laserstrahl durch die laserlichtdurchlassige Filter- 
halbschale entlang der Beriihrungsstelle mit der anderen Fil- 5 
terhalbschale gefuhrt. Durch die Lichtab sorption des laser- 
lichtundurchlassigcn Kunststoffmatcrials crfolgt cin Mitcin- 
anderverschmelzen der beiden Filterhalbschalen im 
SchweiBbereich. Dazu wird die Verwendung eines Neodym- 
YAG-Impulslaser vorgeschlagen. 10 
[0011] Weiterhin ist beschrieben, daB die Filterhalbscha- 
len aus einem gleichen Kunststoff bestehen soUen. 
[0012] In DE 195 10 493 Al ist besclirieben, daB aus DE- 
OS 36 21 030 bekannt ist, Kunststoff oHen durch Einwir- 
kung von Laserstrahlen miteinander zu verschweiBen. Dazu 15 
werden die Kunststoffolien plan aufeinander gelegt. Nach- 
folgend wird ein fokussierter Laserstrahl auf die Folien ge- 
richtet, wodurch die Folien in dem bestrahlten Bereich der- 
art erwarmt werden, daB sie in einen schmelzflussigen Zu- 
stand gelangen und miteinander verschmelzen. 20 
[0013] Aus EP 0 159 169 A2 soU ein Verfahren zum Ver- 
schweiBen von Flatten aus Kunststoff mittels Laserstrahlen 
bekannt sein. Dabei soil der Laserstrahl durch eine erste 
Platte dringen, die aus einem Kunststoff ohne Additive be- 
stehen soli, so daB die Platte fur den Laserstrahl weitgehend 25 
transparent ist. Diese befindet sich auf einer zweiten Platte, 
die mit einem Additiv versehen ist, so daB der Laserstrahl im 
Kunststoff absorbiert wird. Der Laserstrahl wird durch die 
erste Platte auf die zweite Platte gerichtet, so daB die einan- 
der angrenzenden Kontaktflachen der beiden Flatten auf- 30 
schmelzen und sich bei der anschlieBenden Abkiihlung mit- 
einander verbinden soUen. 

[0014] DE 195 10 493 Al beschreibt hierzu als nachtei- 
lig, daB die erste Platte kein Additiv enthalten darf und in ei- 
nem ungef^bten milchig-weiBen Zustand vorliegt, wahrend 35 
die zweite Platte in einem schwarzen Farbstoff eingefarbt 
sein kann. Die sich daraus ergebende UngleichmaBigkeit ei- 
nes auf diese Art und Weise hergestellten Bauteils wird als 
derartig nachteilig beschrieben, daB ein solches Verfahren 
nicht in Frage komme. 40 
[0015] Dazu wird in DE 195 10 493 Al ein Verfahren zur 
Herstellung von Schaltergehausen vorgeschlagen, bei dem 
eine Einfarbung der beiden Kunststoffteile dahingehend er- 
folgen soli, daB ein erstes Werkstuckteil eine Transmission 
im Bereich von lediglich etwa 60% aufweisen soli, um eine 45 
moglichst gleichmaBige farbliche Erscheinung eines Schal- 
tergehausebauteils zu erhalten. 

[0016] In DE 198 60 357 Al ist beschrieben, daB es be- 
kannt ist. Filter zirni Einbau in Automatikgetriebe dadurch 
herzusteUen, daB Gehausehalbschalen durch ReibschweiB- 50 
verfahren miteinander verbunden werden, z. B. verschie- 
dene \^brationsreibschweiB verfahren oder Ultraschallver- 
schweiBung. Als nachteilig ist dabei bekannt, daB bei diesen 
ReibschweiB verfahren aufgrund der Relativbewegung zwi- 
schen den Fiigepartnern ein Abrieb entsteht, der als Ver- 55 
schmutzung an den fertigen Werkstiicken anhaftet. Die ent- 
sprechende Betriebe und Automobilhersteller haben daher 
zahlreiche Verfahren und Vorschriften erarbeitet, nach de- 
ncn solchcrmaBcn hcrgcstclltc Bautcilc wahrend und nach 
der Herstellung gereinigt werden miissen, um die Restver- 60 
schmutzung auf ein statistisch tolerierbares MaB zu begren- 
zen. 

[0017] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
einen Olbehalter der eingangs erwahnten Art bereitzustel- 
len, der zur Optimierung des Olhaushaltes eines Verbren- 65 
nungsmotors oder eines Getriebes, insbesondere eines Auto- 
matgetriebes, geeignet ist, dabei ein geringes Gewicht auf- 
weisl und derart herstellbar ist, daB Beeintrachtigungen der 
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Zuverlassigkeit des Gesamtsystems praktisch ausgeschlos- 

sen sind. 

[0018] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch 
einen Olbehalter der eingangs erwahnten Art zur selbsttati- 
gen Aufnahme und Abgabe eines Olvolumens mit einem 
Speicherraum zur Aufnahme eines Olvolumens, wenigstens 
einer Einlaufoffnung und wenigstens einer Ablaufoffnung, 
wobei die wenigstens eine Einlaufoffnung und die wenig- 
stens eine Ablaufoffnung derart ausgebildet sind, daB der 
Volumenstrom, der durch die wenigstens eine Einlaufoff- 
nung in den Olbehalter eintreten karm, stets groBer ist als der 
Volumenstrom, der durch die wenigstens eine Ablaufoff- 
nung austreten kann, wobei der Olbehalter mehrteilig unter 
Verwendung von wenigstens zwei Kunststoft^gehauseteilen 
gebildet ist, von denen wenigstens zwei Kunststoftgeliause- 
teile untereinander durch LaserschweiBen verbunden sind. 
[0019] Durch einen erfindungsgemaBen Olbehalter ist es 
moglich, trotz der eingangs geschilderten Problematik, ins- 
besondere bei Automatgetrieben, ein kleines Bauvolumen, 
insbesondere eine kleine Olwanne, zu erhalten, bei so gerin- 
gen Material- und HersteUungskosten, daB die Kosten fur ei- 
nen erfindungsgemaBen Olbehalter annahemd durch die Er- 
spamisse aufgrund des kleineren Getriebegehauses und der 
kleineren Olwanne kompensiert werden. 
[0020] Dies ist moglich durch die Ausbildung aus Kunst- 
stoff gehauseteilen, die z. B. im SpritzguB verfahren auBerst 
preisgunstig auch in komplexer (leometrie herstellbar sind, 
so daB der erfindungsgemaBe Olbehalter an irgendeiner 
S telle im Getriebegehause untergebracht werden kann, wo 
z. B. neben GetriebeweUen ein gewisser Bauraum vorhan- 
den ist. 

[0021] Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung von Ein- 

laufotfnung und Ablaufoffnung kann z. B. ATF-Ol bei 
Uberschreiten einer bestimmten Oltemperatur oder durch 
Herabtropfen von Schniierstellen in den erfindungsgemaBen 
Olbehalter gelangen, wobei durch die Ausbildung im Ergeb- 
nis sichergestellt ist, daB der Behalter stets gefullt ist und so- 
mit die Olwanne um das Behaltervolumen entlastet wird. 
Durch die Ablaufoffnung ist sichergestellt, daB sich der Be- 
halter langsam v^eder entleert, z. B. bei Stillstand des Ge- 
triebes, so daB bei Inbetriebnahme das gesamte Olvolumen 
fur die Olpumpen zur Verfugung steht. 
[0022] Durch die mehrteilige Aufteilung ist die Erzielung 
hochkomplexer GeomeU'ien moglich, die eine Anordnung 
des Olbehalters auch in verwinkelten Gehauseecken ermog- 
licht. Durch die erfindungsgemaBe LaserverschweiBung 
kann ein solcher Behalter besonders kostenglinstig und be- 
triebssicher hergestellt werden, da durch die Laserver- 
schweiBung eine nahezu perfekte Abdichtung zwischen den 
Gehauseteilen sichergestellt werden kann, was zum Erhalt 
des auslegungsgemaBen Speichervolumens zweckmaBig ist. 
Weiterhin wird durch die Laser\^erschweiBung das Entste- 
hen von Abrieb bei der Herstellung verhindert, kostenauf- 
wendige ReinigungsmaBnahmen, die insbesondere bei kom- 
plexen Geometrien stets eine Restversclimutzung bedingen, 
sowie die damit verbundene Qualitatssicherung konnen von 
vomherein entfallen. 

[0023] Dadurch, daB wahrend der Verarbeitung keine Ab- 
ricbpartikcl cntstchcn, die insbesondere bei Verwendung der 
meisten wirtschaftUch interessanten Kunststoffsorten zu- 
dem aufgrund elektrostatischer Anziehung stark an den 
Kunststoffteilen anhaften und somit durch Reinigungsbe- 
miihungen nicht voUstandig entfemt werden konnen, ist 
auch sichergestellt, daB solcher Abrieb nicht wahrend des 
Betriebs durch den Olstrom in die empfindliche elektrohy- 
draulische Steuerung des Automatgetriebes gelangen und 
dort auf die Dauer Funktionsstorungen hervorrufen. Weiter- 
hin ist auch sichergestellt, daB solcher Abrieb nicht uber den 
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Olkreislauf zu den Lamellen- oder Bandkupplungen eines 

Automatgetriebes gelangen und dort zu einer Herabsetzung 
der Reibwerte fiihren kann. 

[0024] Bei Versuchen hat sich herausgestellt, daB es be- 
sonders zweckmaBig ist, wenn wenigstens eines der Kunst- 5 
stoffgehauseteile aus einem unpigmentierten glasfaserver- 
starktcn Polyamid hcrgcstcllt ist. Eincrscits ist dadurch cine 
besonders giinstige Voraussetzung fiir das Laserverschwei- 
Ben gegeben, da ein solches Gehausebauteil nur einen ge- 
ringfugigen Teil des Laserlichtes absorbiert, so daB die 10 
Energie des Laserstrahls an der vorgesehenen SchweiBnaht 
weitgehend zur Verfugung steht. Andererseits las sen sich so 
hinreichend maBhaltige und gegen ATF-Ol sowie gegen Mi- 
neralol und die moglicherweise in Motorenol enthaltenen 
Reste von Benzin oder Dieselkraftstoff bestandige und maB- 15 
haltige Olbehalter herstellen. 

[0025] Fiir eine besonders einfache und sichere Erstellung 
der SchweiBnaht ist es weiterhin besonders zweckmaBig, 
wenn wenigstens eines der Kunststoffgehauseteile aus ei- 
nem insbesondere mit RuB pigmentierten giasfaserverstark- 20 
ten Polyamid hergestellt ist. Durch die Pigmentierung mit 
RuB ist sichergestellt, daB der Laserstrahl in den Randberei- 
chen eines solchen Bauteils zu einem sehr hohen Grad ab- 
sorbiert wird, so daB durch entsprechende Energieaufnahme 
eine schnelle und sichere Aufschmelzung des bestrahlten 25 
Bereiches sichergestellt ist. 

[0026] Fiir eine hinreichende Bestandigkeit des Olbehal- 
ters auch bei erhohter Betriebstemperatur bei dennoch guter 
Transparenz gegeniiber dem Laserstrahl ist es zweckmaBig, 
wenn wenigstens eines der Kunststoffgehauseteile einen 30 
Glasfaseranteil von wenigstens etwa 10 Gew.-% aufweist. 
Dabei ist es fiir die Formbestandigkeit auch bei erhohten 
Temperaturen besonders zweckmaBig, wenn der Glasfaser- 
anteil eines weiteren Kunststoffgehauseteils wenigstens 
etwa 20 Gew.-%, vorzugsweise etwa 30 Gew.-% betragt. 35 
[0027] Fiir eine besonders sichere Ausbildung der Laser- 
schweiBnaht auch bei komplizierten Gehausekonturen hat 
sich als zweckmaBig herausgestellt, wenn wenigstens zwei 
der Kunststoffgehauseteile einen unterschiedlichen Gehalt 
an Verstarkungsfasem aufweisen. 40 
[0028] Fiir die Formbestandigkeit des Olbehalters auch 
bei iiberhohten Oltemperaturen ist es vorteilhaft, wenn we- 
nigstens eines der Kunststoffgehauseteile femer einen An- 
teil an Mineralfiillung von wenigstens etwa 15 Gew.-%, vor- 
zugsweise etwa 20 Gew.-% aufweist. 45 
[0029] Fiir den Einsatzbereich bei Automatgetrieben hat 
es sich als besonders zweckmaBig herausgestellt, wenn das 
Aufnahmevolumen des Olbehalters wenigstens etwa 300 ml 
betragt, vorzugsweise etwa 330 ml. Hierdurch ist einerseits 
eine hinreichende Entlastung des Clvolumens in der Ol- 50 
wanne gegeben, andererseits kann ein Olbehalter solchen 
Volumens noch ohne VergroBerung des Getriebegehauses 
integriert werden. 

[0030] Eine Funktion als dynamischer Olspeicher hat sich 
als besonders zweckmaBig herausgestellt wenn der Olbehal- 55 
ter so ausgebildet ist, daB eine vollstandige FiiLLung des Ol- 
behalters mit Wasser innerhalb einer Zeit von etwa wenig- 
stens 210 Sekunden, vorzugsweise nicht mehr als 240 Se- 
kundcn, insbesondere von etwa 220 bis 230 Sekunden aus 
dem Olbehalter in seiner Betriebslage austntt. 60 
[0031] Fiir eine efifiziente Fiillung des Olbehalters insbe- 
sondere durch Tropfbl von Schmierstellen ist es zweckma- 
Big, wenn die wenigstens eine Einlaufbffhung in der Be- 
triebslage des Olbehalters von einer Auffangmulde umge- 
ben ist. 65 
[0032] Bei Versuchen an existierenden Automatgetrieben 
hat es sich als besonders zweckmaBig herausgestellt, wenn 
die Auffangmulde wenigstens etwa 1,6 imn def ist, und in 



wenigstens zwei Richtungen von Rampen begrenzt ist, de- 
ren obere Rander etwa 4,3 mm iiber der Einlaufoffiiung lie- 
gen, insbesondere wenn die Auffangmulde etwa 55 mm 
breit ist und/oder die Auffangmulde wenigstens etwa 10% 
breiter ist als die zuniindest eine Einlaufoffnung. 
[0033] Fiir die Verwendung eines erfindungsgemaBen Ol- 
behalters in einem Automatgctricbc hat es sich als beson- 
ders zweckmaBig herausgestellt, wenn der Querschnitt der 
wenigstens einen Einlaufoffnung zumindest 170 nrni^ be- 
tragt und/oder der Querschnitt der Ablaufofifiiung zusam- 
men nicht mehr als 3 mm^ betragen. Insgesamt haben Versu- 
che ergeben, daB besonders effizienter Einsatz erreicht wer- 
den kann, wenn das Verhaltnis der Querschnitte von Ablauf- 
offhungen und Einlaufoffnungen wenigstens 1:10 betragt. 
[0034] Um sicherzustellen, daB der erfindungsgemaBe Ol- 
behalter erst geflillt wird, wenn eine Erhohung des Olvolu- 
mens aufgrund thermischer Ausdehnung dies erfordert, ist 
es besonders zweckmaBig, wenn die Einlaufoffnung durch 
einen BimetallverschluB abgedeckt ist, der die Einlaufoff- 
nung erst bei Uberschreiten einer vorbestimmten Tempera- 
tur freigibt. 

[0035] Um sicherzustellen, daB der BimetallverschluB 
entsprechend der tatsachlich vorhandenen Oltemperatur rea- 
giert, ist es besonders zweckmaBig, wenn der Bimetallver- 
schluB innerhalb der Auffangmulde angeordnet ist. 
[0036] In einer besonders kostengiinstig herzustellenden 
Ausfuhrungsform ist der Olbehalter mehrteilig unter Ver- 
wendung wenigstens von drei Kunststoffgehauseteilen ge- 
bildet, die untereinander durch LaserschweiBen verbunden 
sind, und von denen wenigstens zwei unpigmentiert oder la- 
serlichtdurchlassig eingefarbt sind. 

[0037] Fiir die Herstellung eines erfindungsgemaBen Ol- 
behalters besonders geeignet ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines mehrteiligen Olbehalters unter Verwendung von 
wenigstens zwei Kunststoffgehauseteilen, wobei wenigstens 
ein Kunststoffgehauseteil aus einem unpigmentierten oder 
laserlichtdurchlassig eingefarbten faserverstarkten Thermo- 
plast, vorzugsweise durch SpritzgieBen gebildet ist, und we- 
nigstens ein weiteres Kunststoffgehauseteil aus einem mit 
RuB pigmentierten oder laserlichtundurchlassig eingefarb- 
ten faserverstarkten Kunststoff vorzugsweise durch Spritz- 
gieBen gebildet ist, wobei die wenigstens zwei Kunststoff- 
gehauseteile entlang ihrer Verbindungsfiache mit Druck zu- 
sammengefiigt und der Trennbereich der wenigstens zwei 
Kunststoffgehauseteile mit einem Laser bestrahlt werden, so 
dais der Randbereich des mit RuB pigmentierten oder laser- 
Hchtundurchlassig eingefarbten Kunststoffgehauseteils auf- 
schmilzt und der Schmelze ausreichend Energie zugefuhrt 
wird, daB durch den Kontakt mit der Schmelze deren Be- 
reich des unpigmentierten oder laserlichtdurchlassig einge- 
febten Kunststoffgehauseteils aufgeschmolzen wird und 
die aufgeschmolzenen Randbereiche sich zur Ausbildung 
einer fugenlosen SchweiBnaht verbinden. 
[0038] Die Erfindung soil im folgenden anhand eines in 
den beigeffigten Zeiclinungen dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiels naher erlautert werden. Es zeigen: 
[0039] Fig, 1 eine perspektivische Darstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Olbehalters von schrag oben; 
[0040] Fig, 2 cine wcitcrc perspektivische Ansicht des er- 
findungsgemaBen Olbehalters, ebenfalls von schrag oben; 
[0041] Fig, 3 eine weitere perspektivische Draufsicht auf 
den erfindungsgemaBen Olbehalter gemaB Fig, 1 und 2; und 
[0042] Fig, 4 eine perspektivische Untersicht des erfin- 
dungsgemaBen Olbehalters gemaB den Fig, 1 bis 3. 
[0043] Der erfindungsgemaBe Olbehalter, der in den Figu- 
ren dargestellt ist, ist insbesondere fiir die Verwendung in ei- 
nem Automatgetriebe fiir einen PKW vorgesehen und dient 
der vorubergehenden Aufnahme eines Volumens von ATF- 
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Ol, wobei das Fassungsvemogen des Olbehalters etwa 
330 ml betragt. Der Olbehalter ist mehiteilig aus Kunststoff- 
gehauseteilen gebildet, nainlich einem Mittelteil 1, einem 
groBen Gehausedeckel 2 und einem kleinen Gehausedeckel 
3. Bei dem beschriebenen Beispiel sind die Gehausedeckel 2 5 
und 3 durch SpritzgieBen aus einem unpigmentierten ther- 
moplastischcn Kunststoff gcbildct, namlich PA 6-GF mit ei- 
nem (ilasfaseranteil von etwa 10 (Tew.-%, vorzugsweise mit 
einer zusatzlichen Mineralfiillung von 20 Gew.-%. Die Dek- 
kel 2 und 3 sind im wesentlichen eben ausgebildet und wei- 10 
sen zweckmaBig eine nicht im einzelnen dargestellte Nut 
auf, die sich entlang des Randes befindet und zur Aufnahme 
der Gehausekanten des Mittelteils 1 angepaBt ist. 
[0044] Der groBe Geliausedeckel 2 weist zusatzUch noch 
einen auBerhalb der umlaufenden Nut angeordneten uberste- 15 
henden Abschnitt 4 auf, der eine in dem Mittelteil 1 gebil- 
dete Mulde 5 des fertigen Olbehalters abschlieBt. 
[0045] Das Mittelteil 1 ist ebenfalls vorzugsweise durch 
SpritzgieBen aus einem faserverstarkten thermoplastischen 
Kunststoff gebildet, vorzugsweise einem PA 66-GF mit ei- 20 
nem Glasfaseranteil von 20, vorzugsweise 30 Gew.-%. 
Selbstverstandlich konnen auch andere geeignete Faserver- 
starkungen fur die Kunststoffgehauseteile eingesetzt wer- 
den. 

[0046] Weiterhin ist das Material, aus dem das Mittelteil 1 25 
gebildet ist, zusatzlich mit einer Mineralfiillung von etwa 
20 CTew.-% versehen. Das Mittelteil 1 ist zweckmaBiger- 
weise laserlichtundurchlassig pigmentiert, z. B. durch RuB. 
[0047] An dem Mittelteil 1 ist zweckmaBig ein oder zwei 
Befestigungsflansche 6 angespritzt, an denen der Olbehalter 30 
beispielsweise in einem Automatgetriebe befestigt werden 
kann. Erfolgt dies beispielsweise durch Schrauben, und wer- 
den mit diesen Schrauben weitere Bauteile des Getriebes ge- 
halten, kann es zweckmaBig sein, in die Befestigungsflan- 
sche 6 metallene Buchsen 7 mit einzuspritzen, um ein unzu- 35 
lassiges Setzen der Schraubverbindung durch die Relaxation 
des Kunststoffmaterials zu vermeiden. 
[0048] Der beschriebene Olbehalter wird dadurch herge- 
stellt, daB die beiden Deckel 2 und 3 auf den Rand des Mit- 
telteils 1 aufgesetzt werden und ein gewisser AnpreBdruck 40 
aufgebracht wird, um einen sicheren Kontakt der Deckel 2 
und 3 mit dem Mittelteil 1 sicherzustellen. Nachfolgend 
wird durch die unpigmentierten Deckel 2 und 3 mittels eines 
Laserstrahls der Randbereich des Mittelteils 1 erhitzt und 
aufgeschmolzen und der Schmeize so viel Energie zuge- 45 
flihrt, daB durch den Kontakt der Deckel mit der Schmeize 
die Deckel im Bereich der Nut ebenfalLs aufgeschmolzen 
werden, und die aufgeschmolzenen Randbereiche von Dek- 
kel 2 und 3 und Mittelteil 1 sich zur Ausbildung einer fugen- 
losen SchweiBnaht verbinden. 50 
[0049] Die SchweiBnaht ist mit auBerst geringen Aus- 
schuBquoten dicht gegeniiber Flussigkeiten, und bei dem 
SchweiBvorgang entsteht kein Abtrieb oder SchweiBaus- 
trieb, der als Verunreinigung des Olbelialters durch Reini- 
gen beseitigt werden miiBte. Dies ist insbesondere ein gro- 55 
Ber Vorteil dadurch, daB der Olbehalter im wesentlichen ge- 
schlossen ist und bei Verwendung eines anderen SchweiB- 
verfahrens nur mit groBem Aufwand und erheblichen Riick- 
standcn von Abricb zu rcinigcn ware. 

[0050] Durch das erfindungsgemaBe SchweiBverfahren 60 
kann auch eine komplizierte Kontur des Gehauses einfach 
und sicher und ohne die Notwendigkeit einer Nachbehand- 
lung verschweiBt werden, wobei das Verfahren nicht auf die 

Herstellung einer ebenen SchweiBnaht beschrankt ist, wie 
das bei dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel aus anderen 65 
Griinden vorgenommen wurde. 

[0051] Der so hergestellte Olbehalter ist gegen die iibli- 
cherweise verwendeten Mineralole sowie moglicherweise 
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in Motorenol als Riickstande vorhandenes Benzin oder Die- 

selkraftstoff bestandig. Aufgrund des hohen Glasfaseran- 
teils des Mittelteils 1 und der zusatzlichen Mineralfiillung 
weist der erfindungsgemaBe Olbehalter auch eine groBe 
Formbestandigkeit bei erhohten Temperaturen auf. 
[0052] Der in den Figuren dargestellte beispielsweise Ol- 
behalter soil in einem Automatgetriebe wahrcnd des Be- 

** 

triebs einen Teil des Olvolumens aufnehmen, um ein Anstei- 
gen des Olspiegels in der Olwanne durch thermische Aus- 
dehnung soweit zu vermeiden, daB Zahnrader des Getriebes 
nicht in den Olsumpf eintauchen und zu einer unerwunsch- 
ten und die Betriebssicherheit ge:^hrdenden Schaumbildung 
fuhrt. Dazu kann der Olbehalter an beliebiger Stelle im Ge- 
triebe angeordnet werden, vorzugsweise oberhalb des Ol- 
spiegels des Olsumpfes und unter Ausnutzung von vorhan- 
denen Bauraumecken. 

[0053] Besonders zweckmaBig ist es, wenn der Olbehalter 
im Abtropfbereich von Schmierstellen oder dem Riicklauf 
des vorzugsweise thermostatisch zugeschalteten Olkuhlers 
liegt. Dazu tritt das ATF-Ol durch eine als Schlitz 8 ausge- 
bildete Einlaufoffnung in den Behalter ein, wobei natiirlich 
auch mehrere Einlaufofifnungen vorgesehen werden konnen. 
Als zweckmaBiger Querschnitt fiir den Schlitz 8 hat sich 
eine Flache von wenigstens 170 mm^ bewahrt, um ein aus- 
reichend zUgiges Fiillen des Behalters sicherzustellen und 
andererseits zu vermeiden, daB ein Teil des in dem Behalter 
befindlichen Olvolumens durch die Bewegungen des Kraft- 
fahrzeuges aus dem Behalter herausspritzt oder -schwappt. 
Um eine ausreichend zugige Fiillung des Olbehalters sicher- 
zustellen, ist um den Schlitz 8 herum eine Auffangmulde 5 
vorgesehen, die nach Art eines Trichters das auf die Ober- 
seite 9 des Olbehalters auftreffende Ol sammeln kann. Da- 
bei ist die Auffangmulde 5 durch zwei zu dem Schlitz 8 hin 
geneigte Rampen 10 gebildet und zu den Seiten durch einen 
Befestigungsflanscli 6 sowie den iiberstelienden Abschnitt 4 
des groBen Gehausedeckels 2 abgeschlossen. Als geeignete 
Dimensionierungen batten sich dabei herausgestellt, daB die 
Auffangmulde 5 zweckmaBig etwa 10% breiter ist als der 
Schlitz 8, z. B. etwa 55 mm. Auch bei Uberstehen der Ram- 
pen 10 iiber den Schlitz 8 um etwa 4,3 nmi hat es sich als 
ausreichend erwiesen, wenn die Mulde im Bereich des 
Schlitzes etwa 1,6 mm tief ist. 

[0054] Um die Funktion als d3^namischen Zwischenspei- 
cher zutreffend zu erfiillen ist es zweckmaBig, wenn eine auf 
der Unterseite 11 des Olbehalters angeordnete Ablaufoff- 
nung 12 einen Querschnitt aufweist, der nicht mehr als ein 
Zehntel des Querschnittes der Einlaufoffnung betragt, 
zweckmaBig nicht mehr als 3 mm^. Je nach Einbaulage des 
Olbehalters karm die Ablaufofifhung 12 auch durch mehrere 
Ablaufoffnungen gesetzt sein. 

[0055] Bei Experimenten hat es sich als besonders zweck- 
maBig herausgestellt, wenn die Dimensionierung so erfolgt, 
daB eine vollstandige Fiillung des Olbehalters mit Wasser 

innerhalb von etwa wenigstens 210 Sekunden, vorzugs- 
weise nicht mehr als 240 Sekunden, insbesondere von etwa 
220 bis 230 Sekunden, beispielsweise etwa 226 Sekunden, 
aus dem Olbehalter austritt, wenn sich dieser in seiner Be- 
triebslage befindet. 

[0056] Jc nach Anwcndungsbcrcich des Olbehalters, der 
in der Regel zur Aufnahme eines t JberschuBvolumens durch 
thermische Ausdehnung des Ols dienen soil, kann es je nach 
Anordnung des Olbehalters im Getriebe auch zweckmaBig 
sein, beispielsweise einen in den Zeichnungen nicht darge- 
stellten BimetallverschluB an der Einlaufoffnung vorzuse- 
hen, der sicherstellt, daB die Einlaufoffnung erst ab einer be- 
stimmten Oltemperatur durch entsprechende Verbiegung 
des Bimetallstreifens freigegeben wird, damit erst dann Vo- 
lumen in den Olbehalter einlauft. Dazu ware ein solcher Bi- 
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metallverschluB zweckmaBig innerhalb der Auffangmulde 
angeordnet, die insbesondere fiir eine solche Anwendung 
zweckmaBig etwas tiefer ausgestaltet wird, so daB der Bime- 
tallverschluB stets von herabtxopfendem oder vorbeistro- 
niendem Ol benetzt wird und entsprechend der tatsachlichen 5 
Oltemperatur die Einlaufoffnung freigibt. 
[0057] Wird der Motor odcr das Gctricbc, in das cin crfin- 
dungsgemaBer Olbehalter eingebaut ist, abgeschaltet, tritt 
das in dem Behalter befindliche Olvolumen durch die Ab- 
laufofftiung 12 langsam aus und gelangt zuriick in die 01- 10 
wanne, so daB nach Abkuhlung des Aggregats und entspre- 
chender Volumenverminderung ein ausreichend hoher Ol- 
stand in der Olwanne vorhanden ist, damit bei Inbetriebset- 
zung des Aggregats ein ausreichend tiefes Eintauchen des 
Ansaugstutzens einer oder mehrerer Olpunipen, und damit 15 
ein rascher Aufbau des erforderlichen Oldrucks, gewahrlei- 
stet ist. 

Patentanspriiche 

20 

1. Olbehalter zur selbsttatigen Aufnahme und Abgabe 
eines Olvolumens mit einem Speicherraum zur Auf- 
nahme eines Olvolumens, wenigstens einer Einlaufoff- 
nung (8) und wenigstens einer Ablauf off nung (12), wo- 
bei die wenigstens eine Einlaufoffnung (8) und die we- 25 
nigstens eine Ablaufoffnung (12) derart ausgebildet 
sind, daB der Volumenstrom, der durch die wenigstens 
eine Einlaufoffnung (8) in den Olbehalter eintreten 
kann, stets groBer ist als der Volumenstrom, der durch 
die wenigstens eine Ablaufoffnung (12) austreten 30 
kann, wobei der Olbehalter mehrteilig unter Verwen- 
dung wenigstens von zwei Kunststoffgehauseteilen (1, 

2, 3) gebildet ist, von denen wenigstens zwei Kunst- 
stotfgehauseteile untereinander durch LaserschweiBen 
verbunden sind. 35 

2. Olbehalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eines der Kunststoffgehauseteile 
(1, 2, 3) aus einem unpigmentierten glasfaserverstark- 
ten Poly amid hergestellt ist. 

3 . Olbehalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 40 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines der 
Kunststoffgehauseteile (1, 2, 3) aus einem insbeson- 
dere mit RuB pigmentierten glasfaserverstarkten Poly- 
amid hergestellt ist. 

4. Olbehalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 45 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines der 
Kunststoffgehauseteile (1, 2, 3) einen Glasfaseranteil 
von wenigstens etwa 10 Gew.-% aufweist. 

5. Olbehalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Glasfaseranteil eines weiteren Kunststoff- 50 
gehauseteils (1, 2, 3) wenigstens etwa 20 Gew.-%, vor- 
zugsweise etwa 30 Gew.-%, betragt. 

6 . Olbehalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei der 
Kunststoffgehauseteile (1, 2, 3) einen unterschiedli- 55 
chen Gehalt an Verstarkungsfasem aufweisen. 

7. Olbehalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines der 
Kunststoffgehauseteile (1, 2, 3) fcmcr einen Antcil an 
Mineralfullung von wenigstens etwa 15 Cjew.-%, vor- 60 
zugsweise etwa 20 Gew.-%, aufweist. 

8. Olbehalter nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Aufnahmevolu- 
men w^enigstens etwa 300 ml betragt. 

9. Olbehalter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 65 
net, daB das Aufnahmevolumen wenigstens etwa 
330 ml betragt. 

10. Olbehalter nach einem der vorhergehenden An- 
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spruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine vollstan- 

dige Fiillung des Olbehalters mit Wasser innerhalb ei- 
ner Zeit von etwa wenigstens 210 Sekunden, vorzugs- 
weise nicht mehr als 240 Sekunden, insbesondere von 
etwa 220 bis 230 vSekunden, aus dem Olbehalter in sei- 
ner Betrieb stage austritt. 

11. Olbehalter nach cincm der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens 
eine Einlaufoffnung (8) in der Betriebslage des Olbe- 
halters von einer Auffangmulde (5) umgeben ist. 

12. Olbehalter nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auffangmulde (5) wenigstens etwa 
1,6 mm tief ist und in wenigstens zwei Richtungen von 
Rampen (10) begrenzt ist, deren obere Rander etwa 4, 
3 mm liber der Einlaufoffnung (8) liegen. 

13. Olbehalter nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auffangmulde (5) wenigstens 
etwa 55 mm breit ist. 

14. Olbehalter nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auft'angmulde (5) 
wenigstens etwa 10% breiter ist, als die zumindest eine 
Einlaufofftiung (8). 

15. Olbehalter nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die der Quer- 
schnitt der wenigstens einen Einlaufoffnung (8) zumin- 
dest 170 mm^ betragt. 

16. Olbehalter nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt 
der Ablaufoffnungen (12) zusammen nicht mehr als 
3 mm^ betragen. 

17. Olbehalter nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis 

der Querschnitte von Ablaufoff"nungen (12) und Ein- 
laufoffnungen (8) wenigstens 1:10 betragt. 

18. Olbehalter nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens 
eine Einlaufoffnung (8) durch einen BimetallverschluB 
abgedeckt ist, der die Einlaufoffnung (8) bei Uber- 
schreiten einer vorbestimmten Temperatur freigibt. 

19. Olbehalter nach Anspruch 11 und 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der BimetallverschluB innerhalb der 
Auffangmulde (5) angeordnet ist. 

20. Olbehalter nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Olbehalter 
mehrteilig unter Verwendung wenigstens von drei 
Kunststoft^gehauseteilen (1, 2, 3) gebildet ist, die unter- 
einander durch LaserschweiBen verbunden sind, und 
von denen wenigstens zwei unpigmentiert oder laser- 
lichtdurchlassig eingefarbt sind. 

21. Verfahren zur HersteUung eines mehrteiligen Ol- 
behalters unter Verwendung von wenigstens zwei 
Kunststoffgehauseteilen, wobei wenigstens ein Kunst- 
stoffgehauseteil aus einem unpigmentierten oder laser- 

lichtdurchlassig eingefarbten faserverstarkten Themio- 
plast, vorzugsweise durch SpritzgieBen, gebildet ist, 
und wenigstens ein weiteres Kunststoffgehauseteil aus 
einem mit RuB pigmentierten oder laserHchtundurch- 
lassig eingefarbten faserverstarkten Kunststoff, vor- 
zugsweise durch SpritzgieBen, gebildet ist, wobei die 
wenigstens zwei Kunststoffgehauseteile entlang ihrer 
Verbindungsflache mit Druck zusammengefiigt und der 
Trennbereich der wenigstens zwei Kunststoffgehause- 
teile mit einem Laser bestrahlt werden, so daB der 
Randbereich des mit RuB pigmentierten oder laserlich- 
tundurchlassig eingefarbten Kunststoffgehauseteils 
aufschmilzt und der Schmelze ausreichend Energie zu- 
gefuhrt wird, daB durch den Kontakt mit der Schmelze 
deren Bereich des unpigmentierten oder laserlicht- 
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durchlassig eingefarbten Kunststoffgehauseteils aufge- 
schmolzen wird und die aufgeschmolzenen Randberei- 
che sich zur Ausbildung einer fugenlosen SchweiBnaht 
verbinden. 
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Abstract of DE10037856 



The invention relates to an oil resfervoirfor optimising the oil consumption of an internal combustion 
engine or a gearbox, especially an automatic gearbox. Said reservoir weighs little and can be produced 
in such a way that Impairment of the reliability of the whole system is virtually nil. The invention also 
relates to a method for the production of the inventive reservoir. The reservoir is embodied in such a 
way that the volume flow which can enter it via at least one inlet (8) is always higher than the volume 
flow which can leave via at ieast one ouUet (12). Said oil reservoir consists of several parts including at 
ieast two plastic housing elements (1 , 2, 3) wNch are connected to each other by means of laser 
welding. 
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